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Eine flolaiionsschneid- Oder -stanzvorrichtung zum 
Zuschneiden von nacheinander zugefuhrten Werkstucken hat 
eine Werkstuckzufuhreinheit (A), etn Paar von Zylindern (4, 6) 
zum Zuschneiden der Werkstucke und ein synchron mit den 
Zylindern {4. 6) umlaufendes endloses Element (7). Die 
Werkstucke werden von Greifern (C) ergriffen, die in gleichen 
Abst^nden an dem endlosen Element (7) angeordnet sind. 
Die Zylinder (4, 6) sind so ausgebildet, da3 sie den Durchtritt 
der die Werkstucke haltenden Greifer (C) zwischen den 
Zylindern gestalten. (32 38 296) 
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Rotationsstanzvorrichtung 



Patentanspruche 



1 . Rotationsschneidvorrichtung zum Schneiden Oder Stan- 
zen von ^Verkstucken nacheinander in gewunschte Formp mlt einei 
V/erksttickzuf iihreinrichtung (A) zur taktweisen r.ufiihrung der 
V/erkstiicke zur Schneidvorrichtung und einem Faar von Zylin- 
dern (4, 6) zum Zuschnoiden oder Stanzen der zwi3c?ien ihnen 
durchlauf enden Werkstucke, wobei ein Zylinder (4) ein Schneid- 
werkzeug (5) tragt, dadurch gekennzeichnet , 
daB auf einem synchron mit den Zylindern (^^ 6) umlaufenden 
endlosen Element (7) eine Anzahl von GreiiTern (C) in glei- 
chen Abstanden angeordnet sind, die ^Qv/eils die Vorderkante 
der von der WerkstUckzuf iJhreinrichtung (A) zugeftihrten Werk- 
stucke (B) ergreifenp und da3 mindestens einer der Zylinder 
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(4, 6) eine den Durchtritt der Greifer zwischen den Zylin- 
dern (4^ 6) erraoglichende Formgebung aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g eke n n - 
zeichnet , dafl mindestens einer der Zylinder (4, 6) 
an seinem Auflenumfang eine Ausnehmung (19) fur den Durch- 
tritt der Greifer (C) aufweist. 

i 

I 

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB mindestens einer der Zylinder 
(4, 6) an seinem Auflenumfang einen weich nachgiebigen Bereich 
fur den Durchtritt der Greifer (C) aufv/eist. 
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Rotations St anzvorrichtung 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Rotat ionsstnnzvorrichtung 
2um Ausschneiden Oder Stanzen einer Folge von Zuschnitten 
gewunschter Form axis Wellpappej ahnlichen Papier- oder 
Pappe-Erzeugnissen, Metall Oder Kunststoff . 



Bei Rotationsstanzvorrichtungen fur Wellpappe warden 
die zuzuschneidenden Werkstucke zwischen einer vorderen 
und hinteren Fuhrung gestapelt and nacheinander 
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mittels eines mit einem Kurbelmechanismus verbundenen 
Ausstofiers zwischen ein Paar von Zufiihrwalzen gestoflen, 
die sie der Schneidevorrichtung zufuhren. Die Zeitpunkte, 
zu denen die VerkstUcke der Schneidvorrichtung zugefuhrt 
werden, raussen sehr exakt gesteuert werden, urn ein Zu- 
schneiden in korrekter Lage zu gewahrleisten. 

Wenn bei einer solchen Vorrichtung der Druck im Wal- 
zenspalt zwischen den Zufiihrwalzen zu klein ist, kann 
ein Schlupf zwischen den Walzen und dem Werkstuck auf- 
treten. Aber auch bei erhohtem Druck im Walzenspalt kann 
ein solcher Schlupf nicht unbedingt verhindert werden. 

V/'enn andererseits der V^alzendruck zu sehr erhoht 
wird, um einen Schlupf des V/erkstuckes zu verhindern, 
kann dies zu einer Deformation der Wellungen der Well- 
pappe fuhren, wodurch die Festigkeit und Steifigkeit 
der Pappe beeintrachtigt wird. Das Problem des Schlupf es 
kann somit nicht durch Erhohen des Walzenspaltdruckes 
gelost werden. 

Je hoher die Zuf uhrgeschwindigkeit der Werkstucke 
ist, desto grBBer wird der Schlupf und der Zeitfehler 
bei der ZufUhrung. Die inf olgedessen nicht positions- bzw. 
registergerecht zugeschnittenen Zuschnitte konnen bei der 
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weiteren Verv/endungp Zo B, bel der Herstellung von 
Verpackungsbehaltarn zu fehlerhaften Produkten fiihren, 
Insbesondere wenn vorgedruckte Pappe nicht positions- 
bzw. registergerecht beschnitten wlrdp sind selbst kleine 
5 Posltlonsf ehler deutllch erkennbaro 



Auch bel Verv/endung anderer Werkstlicke als aus Well- 
pappe stellt der Schlupf In den Zuf iihra-zalzen eln Problem 
dar, obwohl hierbel des Pr'oblem der Verformtmg der Wellun- 
gen nicht auftritto 

10 Der Erflndung llegt die Aufgabe zugrundej, eine Rotations- 

stanz- Oder Schneidvorrichtung su schaffenj bel der 
diese Nachteile des Schlupfes in den Zuf iihrwalzen ver« 
mieden wird. 



Gemafi der Erfindung wird jedes V/erkstuck, bevor es 
15 an einem Schneidzylinderpaar sum Zuschn©lden der Zu- 

schnitte ankommt^ an seiner vorderen Kante durch Greifer 
ergriffen, die in gleichmafligen A.bstanden an einem 
endlosen Element angeordnet sind, welches synchron rait 
den Zylindern umlSuftj wobei die Zylinder eine den 
20 Durchtritt der Greifer zvjischen den Zylindern gestatten- 

de Formgebung habeno 

Eine Ausf UhriJingsf orm der Erfindung wird anhand der 
Zeichnumg naher erlauterto 
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Fig, 1 zeigt eine erf indungsgemafie Rotationsschnei- 
devorrichtung in Seitenansicht ; 

Fig. 2 zeigt in groBerem Maflstab eine Draufsicht auf 
einen Greifer; 

Fig. 3 zeigt in Seitenansicht, wie ein Werkstuck vor 
dem Zuschneiden ergriffen wird; 

Fig. 4 zeigt in Seitenansicht die Freigabe des Werk- 
stuckes nach dem Zuschneiden; 

F±g. 5- 7 zeigen in Seitenansic ht den Vorgang der 
10 ZufLihrung der Werkstucke; 

Fig. 8 zeigt in Seitenansicht den Durchgang des Greifers 
mit einem Werkstuck zwischen den Zylindern. 

Gemafi den Zeichnungen hat eine Werkstuckzuf uhreinrich- 
tung A eine vordere Fuhrung 1 und eine hint ere Fiihrung 2, 
zwischen denen die Verkstucke oder Zuschnitte B gestapelt 
sind, sowie einen Ausstofier 3, der hin- und herbewegt 
wird und Jeweils das unterste V/erkstuck nach vorne stoQt. 



5 
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Die Zuf Uhreinrichtung kann statt des AusstoBers auch 
eine Saugvorrichtung aufweisenj, die die V/erkstUcke nach- 
einander ansaugt, Oder es kormen Saugvorrichtung und 
AusstoBer gemeinsam vorgesehen sein, 

Eine Schneide- oder Stanzstation E, die vor der 
Werkstiickzufuhreinrichtung angeordnet istp hat einen 
Zylinder 4, an dessen Aufienumfang ein Schneid-^ oder 
Stanzitferkze ug 5 an geordnet ist^ und einen AmboB- oder 

<z: - — 

Gegenzylinder 6, der mit gleicher Geschwindigkeit wie 
der Zylinder 4 limiauft. Die Werkstucke werden beira 
Durchgang zvrischen diesen beiden Zylindern 4, 6 ge- 
stanzt bzw. zugeschnitten. Der Gegenzylinder 6 hat 
eine Umf angsf lache, die hinreichend weich ausgebildet 
sein kann, so dafl das Schneidwerkzeug 5 sich in sie 
eindrucken kann, oder aber eine harte Oberf lache, die 
kein Eindrucken des Schneidwerkzeuges gestattet. 

Beiderseits der Schneidestation E ist ein Paar von 
endlosen Eleinenten 7 angeordnet, die in der gleichen 
Richtung wie die von der Werkstuckzuf uhrstat ion A zu- 
gefiihrten ^//erkstUcke laufen und mit den Zylindern 4 und 



An den endlosen Elementen 7 und quer zu diesen sind 
in gleichraafligen Abstanden eine Vielzahl von Greifern C 
befestigt, die ^Jewells die Vorderkante eines von der 
WerkstUckzufuhreinheit A zugefuhrten WerkstUcks er- 
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c 

10 



15 

o 



greifen und raindestens so lange festhalten, bis es 
zwlschen dem Schneidwerkzeug 5 und dem Gegenzylinder 
6 erfaflt wird. Die Abstande zwischen den Greifern C 
sind ira wesentlichen gleich der Umf angslSnge der 
Zylinder A und 6. 

Jeder Greifer C besteht aus einer Stange 8, die j 

I 

sich in Querrichtung zwischen den endlosen Elementen. 7 
erstreckt, fasten Grelfteilen 9, die an der Stange 8' 
befestigt sind, beweglichen Greifteilen 11, die starr 
auf einer ¥elle 10 befestigt sind, so dafl sie gemein- 
sam mit der V/elle auf die festen Greifteile 9 zu bzw. 
von ihnen weg geschv/enkt v;erden konnen, Federn, die 
die beweglichen Greifteile 11 in die geschlossene 
Stellung in Richtung auf die festen Greifteile 9 schwen- 
ken, und in starrer Beziehung zur Welle 10 gelagerte 
Nockenrollen 13- 



Es wird nun beschrieben, wie die Werkstticke von den i 



¥ie aus Fig, 3 ersichtlich, sind auf den V/'ellen von 
FUhrungs- oder Kettenradern 13 an der stromauf llegen- 
den Seite der endlosen Eleraente 7 Jeweils Nockenplatten 
14 angeordnet, von denen jede eine gBkriiramte Flache 15 
aufweist. Venn die Nockenrollen 13 auf die gekrununten 
Flachen 15 der Nockenplatte ^h auflaufen, werden die 



Greifern f estgeklemmt werden. 
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beweglichen Greiftell© 11 von den foststehendosi Graif- 
teilen 9 wegbewegt und gleichzeitig werden die fest- 
stehenden Ore if telle von Vorspriingen auf den Wellen 10 
zuruckgestoBen. Inf olgedessen werden die Greifteile 9 
und 11 voneihander entfernt, und gleichzeitig wird die 
Vorderkante des V/erkstUcks zwischen die nun weit of fen 
stehenden Greifteile 9 und 11 eingefUhrt. 

Wenn die Nockenrollen 13 von der gekrUmmten Flache 
15 freikommen, fUhren die Federn 1E die beweglichen 
Greifteile 11 in ihre gesbhlossene Stellung zurUck, 
so daB das WerkstUck von dem Greifer C ergriffen wird. 

Im folgenden wird das Offnen der Greifer beschrieben, 

Nockenplatten 16 mit jeweils einer gekrUmmten Flache 
17 sind an der stroraabwarts liegenden Seite der endlosen 
Elemente 7 angsordnet, Wenn die Nockenrollen 15 auf die 
gekrUmmten Flachen 17 auflaufenp werden die bevyeglichen 
Greifteile 11 in die geSffnete Stellung bewegt, so dafl 
der Zuschnitt B freigegeben wird vmd auf eine Abgabe- 
einheit 18 fallen kann. 

Die Konstruktion und Formgebung der Greifer ist 
nlcht auf die vorstehend beschriebene AusfUhrungsf orra 
beschrSnkt . 
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Der Zylinder 4 und/oder der Gegenzylinder 5 haben 
in ihrem AuBenumfang mindestena eine Ausnehmung 19, 
die den freien Durchtritt der Grelfer ermoglicht. 
Diese Ausnehmung erstreckt sich axial in der aufleren 
Umf angsflache des Zyllnders k und des Gegenzylinders 6. 
Anstelle einer solchen Ausnehmung kann auch ein weiches, 
nachgiebiges Teil am AuBenumfang eines der Zylinder 4 
und 6 Oder beijder Zylinder vorgesehen sein. Wenn ein 
Greifer zwischen den Zylindern 6 durchlauft, wird 
dieses welche , nachgiebige Teil zusammengedruckt und 
erlaubt den Durchgang des Greifers zwischen den Zylin- 
dern. Bei der dargestellten Ausf iihrungsf orra sind Aus- 
nehraungen in beiden Zylindern vorgesehen. Es kann je- 
doch auch eine Ausnehmung in nur einem der Zylinder vor- 
gesehen sein, je nachdem wie dies die Formgebung und 
Anordnung der Zylinder gestattet. 

Bei der dargestellten Ausfuhrungsf orm ist in den 
Zylindern 4, 6 Jewells nur eine einzige Ausnehmung vor- 
gesehen . Es kann jedoch auch eine Vielzahl von Ausnehmun- 
20 gen vorgesehen sein, und der Abstand zwischen den Grei-. 
fern braucht nicht gleich dera Urafang der Zylinder 4, 6 
sein, vorausgesetzt, dafl die Anordnung so getroffen 
wird, daB die Greifer Jewells auf eine Ausnehmung der 
Zylinder treffen, wenn die endlosen Eleraente 7 synchron 
25 zu den Zylindern angetrieben werden. 
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Die beweglichen Greif telle 11 sind mit einera Anschlag 
20 versehen, gegen den die Vorderkante des V/erkstUcks an- 
stoflt. ZufUhrrollen 10 an der Vorderseite der V/erkstUckzu- 
fuhreinheit A v/erden mit elner etwas hoheren Geschwindigkeit 
als die Geschwindigkeit der endlosen Elemente 7 angetrieben, 
urn die V^erkstflcke oder Zuschnitte nacheinander zwischen die 
Greif teile 9, 10 hineinzustb3en, 

Venn keine ZufUhrrollen vorgesehen sind, konnen die V/erk- 
stlicke auch direkt von der Werkstiickzuf Uhreinheit A takt- 
weise zwischen die Greifteile eingefUhrt warden. 

Sin endloses Element 7 kann auch auf nur einer Seite an- 
statt auf beiden Seiten der Schneidevorrichtung angeordnet 
sein und kann in diesem Fall mit nach einer Seite auskragen- 
den Greif ern C versehen seine 

Der Zylinder 4 und der Gegenzylinder 6 sind an ihrem Ende 
rait Zahnradern 21, 22 versehen, die die gleiche Anzahl von 
Zahnen aufweisen und ineinander eingreifeno Auf ein mit dem 
Zahnrad 22 koaxiales Zahnrad 23 wird von einem Motor 24 liber 
ein Getriebe 25 Antriebsleistung ubertrageno Eine Kurbel 26 
zur Hin- und Herbewegung des AusstoBers 3 v/ird von dem Motor 
24 uber Zahnr^der 25, 27 und 28 angetrieben^ Ein Kettenrad 
29 zum Antreiben des endlosen Elementes 7 wird Uber das Zahn 
rad 23 und Kegelrader 30 angetriebenc Die Antriebsrollen D 
werden von einera Umlenk-Kettenrad 31 ^^ur das endlose Element 
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7 uber Zahnrader 32 angetrieben. 

Durch entsprechende Bemessung des Ubersetzungsver- 
haltnisses zwischen diesen Zahnradern, ist eine geeignete 
Synchronisierung und zeitliche Zuordnung zwischen der 
Werkstuckzufuhreinheit A, der Schneideinheit E, den Grei- 
fern C und den Zufuhrrollen D raoglich. 

Im Betrieb warden die Werkstucke oder Zuschnitte nach- 
einander aus der Werkstuckzufuhreinheit entnommen, an 
ihrer Vorderkante von den Greifern C ergriffen, die kurz- 
zeitig offen sind und sich dann schliefleno Nach dem Er- 
greifen wird das Werkstuck von dem endlosen Element 7 
gefordert. 

V/enn die die Werkstucke ergriffen haltenden Greifer C 
an der Schneideinheit E ankommen, wird das Werkstuck von 
dem Schneidwerkzeug E auf dem Zylinder 4 zugeschnitten* 
Die Greifer konnen beriihrungsf rei zwischen den Zylindern 
durchlaufen aufgrund der Ausnehmungen 19. 

Nach dem Schneiden werden die Greifer C kurzzeitig 
geoffnet, so daf3 die Zuschnitte herausfallen konnen. 



Zahlreiche Anderungen und Ausgestaltungen sind im Rahmen 
der Erfindung raoglich. 



